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Pressure members for applying a strip to the narrow edge of 
chipboard or fibre type panel - comprising a pressure roll followed by 
sliding shoes, each of which progressively applies pressure to a larger 
area of the strip as it is wrapped around and bonded onto the edge 

Patent Assignee: DORUS KLEBETECHNIK GMBH & CO KG (DORU-N) 
Number of Countries: 001 Number of Patents: 001 
Patent Family: 

Patent No Kind Date Applicat No Kind Date Week 
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Priority Applications (No Type Date) : DE 98U2017408 U 19980929 
Patent Details : 

Patent No Kind Lan Pg Main IPC Filing Notes 
DE 29817408 Ul 34 B27D-005/00 
Abstract (Basic) : DE 29817408 U 

Pressure members (7 1 ) are claimed for an edge gluing machine used to 
bond band-like cover strips (4) onto narrow edges (3) of a panel (2), 
especially a fibre or chipboard panel. Several pressure members are 
arranged behind each other the first pressure member (7 * ) having a 
pressure surface which merely attaches the strip onto the narrow 
edge (3). Each successive member has a progressively increasing pressure 
application area for a gradual wrapping of the strip onto the edge (3). 

A claimed panel coated on one or both principal faces with a narrow 
edge (3) has a rounded corner with a 1-5 mm radius between the edge and 
at least one face. 

USE - For applying an edging strip to the narrow rounded edge of a 
panel, especially a chipboard or fibre panel. 

ADVANTAGE - An improved surface is achieved on the narrow edge at 
greater production speed without the problem of disposal of waste 
material and with few changes to an existing glue application machine. 
Dwg. 1/17 



http://www.dialogweb.com/cgi/dwclient 



8/22/2001 



I 



Dialog Web Command Mode . , Page 2 of 2 




Title Terms: PRESSURE; MEMBER; APPLY; STRIP; NARROW; EDGE; CHIPBOARD; FIBRE 
; TYPE; PANEL; COMPRISE; PRESSURE; ROLL; FOLLOW; SLIDE; SHOE; PROGRESS; 
APPLY; PRESSURE; LARGER; AREA; STRIP; WRAP; BOND; EDGE 

Derwent Class: A93; P63; P73 

International Patent Class (Main) : B27D-005/00 

International Patent Class (Additional) : B27M-003/00; B32B-003/02 
File Segment: CPI; EngPI 

Manual Codes (CPI/A-N) : A12-A04B; A12-R01A 
Polymer Indexing (PS) : 
<01> 

*001* 018; R00964 G0044 G0033 G0022 D01 D02 D12 D10 D51 D53 D58 D83; 

H0317; H0088 H0011; H0011-R; S9999 S1649-R; P1150 
*002* 018; ND01; ND07; Q9999 Q7249; Q9999 Q6826-R; N9999 N5721-R; N9999 

N5812-R; N9999 N6053 N6042; B9999 B5243-R B4740; K9416 

<02> 

*001* 018; P0000 

*002* 018; ND01; ND07; Q9999 Q7249; Q9999 Q6826-R; N9999 N5721-R; N9999 

N5812-R; N9999 N6053 N6042; B9999 B5243-R B4740; K9416 
*003* 018; Q9999 Q6644-R 



Derwent WPI (Dialog® File 351): (c)2001 Derwent Info Ltd. All rights reserved. 



>/ Select All 



X Clear Selections I Print/Save Selected 



Send Results 



Display Selected 



■Format 



Full 



© 200 1 The Dialog Corporation pic 



http://www.dialogweb.com/cgi/dwclient 



8/22/2001 



/ 



7 




© bundesrepublik © Gebrauctismust r 

DEUTSCHLAND DE 298 1 7 408 U 1 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



00 



® Aktenzeichen: 
(3) Anmeldetag: 
@ Eintragungstag: 
@ Bekanntmachung 
im Patentblatt: 



298 17 408.1 
29. 9.98 
26. 11. 98 

14. 1.99 



® Int. CI. 6 : 

B 27 D 5/00 f A 



B 27 M 3/00 
B 32 B 3/02 



CO 

© 

co 
o 

CM 



© Inhaber: 

Dorus Klebetechnik GmbH & Co. KG, 73441 
Bopfingen, DE 



(3) Andruckelemente zum Beschichten von Schmalflachen eines Plattenelements und ein derartiqes 
Plattenelement 



00 

o 

CO 

o 

CM 

ui 
O 

NSOOCo^E^sir^,.,., BUNDESDRUCKEREI 11.98 802 262/390/30A 



Dorus Ktebetechnik GmbH & Co. KG 

Dr. Mathes/SH 

24.09.1998 



Gebrauchsmusteranmeldung 
H3635a 



Andruckelemente zum Beschichten von Schmalflachen eines Plattenelements und 

ein derartiqes Plattenelement 

Die Erfindung betrifft das Anleimen eines bandformigen Belags an eine 
Schmalflache (Kante) eines Plattenelements, insbesondere einer Span-, Faser- 
oder Massivholzplatte, wobei man den Belag mit mindestens einem 
Andruckelement an die Schmalflache anpreBt. Zum Verkleben ist der Belag 
ublicherweise mit einem Schjnelzkl§bstoff beschichtet. Im Rahmen der Erfindung 
ist es aber auch grundsatzlich moglich, da& der Klebstoff zunachst auf die 
Schmalflache, die in der Fachsprache "Kante" genannt wird, aufgebracht wird und 
der Belag dann an die Schmalflache angepreBt wird. Bekannt ist, daB die 
Andruckelemente als Andruckrolle oder Gleitschuh ausgebildet sein konnen. Die 
eingesetzten Plattenelemente sind ublicherweise ein- Oder beidseitig beschichtet, 
zur Ausfuhrung des erfindungsgemaSen Verfahrens ist eine solche Beschichtung 
aber nicht unbedingt notwendig. 

Stand der Technik 

Ein solches Anleimen oder Beschichten von geraden und profilierten Schmat- 
flachen von Plattenelementen, insbesondere von Holzwerkstoffen, mit Beschich- 
tungsmaterialien wird ublicherweise mit sogenannten Kantenanleimmaschinen 
durchgefiihrt, an denen die Plattenelemente mit hoher Geschwindigkeit vorbei- 
laufen. Die Beschichtungsmaterialien konnen aus Kunststoff bestehen bzw. auf 
Papierbasis aufgebaut sein. Neben Melamin und Polyester konnen auch Furniere 
als Kantenmaterial verarbeitet werden. Das Beschichtungsmaterial, auf dessen 
eine Seite ein Schmelzklebstoff aufgebracht ist, wird durch geeignete Andruck- 
vorrichtungen an die Schmatflachen fest angedruckt. Danach werden iiber- 
stehende Kanten mit ein m Ziehmess r abgeschnitten oder abgefrast 
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Ein derartiges Verfahren ist aus der DE 196 30 273 A1 (Dr. Rudolf Schieber 
Chemische Fabrik GmbH & Co KG) bekannt. Hier ist die Andruckflache des als 

- Gleitschuh ausgebildeten Andruckelements in Langsrichtung betrachtet nach 
auBen gewolbt. Auf diese Weise wird auf einfache und wenig aufwendige Weise 
eine Welligkeit des angeleimten Belages in Langsrichtung der Schmalflache 
vermieden. 

Werden in dem bekannten Verfahren abgerundete Schmalflachen bei unsach- 
gemaBer Einstellung des Gleitschuhs beschichtet, so erhalt man oft in Langs- 
richtung verlaufende Kanten an der beschichteten Oberflache anstelle einer 
vollstandig abgerundeten Schmalflache. Diese Kantenbildung ist zwar minimal, 
wirkt aber storend. Der Effekt tritt insbesondere bei Plattenelementen mit einem 
relativ weichem Kern auf; z. B. bei Span- oder Faserplatten, die aufgrund ihrer 
Herstellung relativ dichte und kompakte AuBenflachen haben, aber im Inneren 
sehr viei weniger dicht sind. 

Verfahren zum Beschichten von Schmalflachen eines Plattenelements mit Hilfe 
von Gleitschuhen sind seit 1988 auBerdem aus der DD 287 606 A7 ? der DE 37 40 
964 A1 und der DE 43 15 792 A1 bekannt. Ein Vorteil beim Einsatz von Gleit- 
^schuhen im Gegensatz zu Andruckrollen, wie sie beispielsweise aus der DE 93 06 

- 484 U1 bekannt sind, liegt in der deutlich geringeren Welligkeit der beschichteten 
Schmalflachen. 

Im folgenden werden weitere, bei der Herstellung von beschichteten Platten- 
elementen auftretende Probleme beschrieben. Die fur die Mobelherstellung vor- 
gesehenen beschichteten Plattenelemente sollen oft an ihren Schmalflachen mit 
abgerundeten Kanten versehen werden, wobei die Schmalflachen einschlieBlich 
ihrer Kanten ebenfalls beschichtet sein sollen. Im folgenden wird zur Klarstellung 
der Grenzbereich zwischen den Schmalflachen und den Hauptflachen 
(Breitflachen) der Plattenelemente als "Grenzkante" bezeichnet, denn der Begrrff 
"Kante" wird in der Fachsprache bereits fur die gesamte Schmalflache von 
Plattenelementen benutzt. Die abgerundeten Grenzkanten sollen Krummungs- 
radien von 1 bis 5 mm haben. ^ 

Im Stand der Technik werden auf die unbeschichtete Schmalflache eines 
ansonsten beschichteten Plattenelementes ein relativ dicker Belag mit einer 
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Starke bis zu 5 mm aufgeklebt, welcher in der Fachsprache auch "Dickkante" 
genannt wird. Dieser Belag besteht ublicherweise aus PVC (Polyvinylchlorid), 
ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol), PP (Polypropylen) oder aus Furnier. Nach dem 
Aufkleben des Belags an die Schmalflache werden die Uberstande an beiden 
Kanten des Betages derart abgefrast und anschlieliend mit speziellen Ziehklingen 
bearbeitet, so daS man abgerundete Grenzkanten mit dem gewunschten 
Kriimmungsradius erhalt. Durch die Bearbeitung mit speziellen Ziehklingen erhalt 
man die gewunschten glatten Oberflachen im Grenzkantenbereich. 

Dieses Verfahren hat mehrere Nachteile. Bei bedruckten Kanten zeigt der Grenz- 
kantenbereich nach dem Abfrasen nicht mehr das Muster wie im ubrigen Bereich 
der Schmalflache. Infolge der Dicke des Belages ist der Materialaufwand 
betrachtlich und fuhrt aulierdem zu Problemen bei der Entsorgung sowohl bei der 
Herstellung, bei der eine erhebliche Menge an Kunststoffabfall auftritt, als auch 
bei der Entsorgung der aus diesen Plattenelementen hergestellten Mobelstucken. 
So diirfen beispielsweise diese Mobelstucke nicht verbrannt werden, wenn die 
Schmalflachen mit dicken Belagen aus PVC beschichtet sind. 

Aufgabe und Losunq des erfindungsgemaBen Verfahrens 

Gegeniiber dem Stand der Technik, insbesondere gegeniiber der eingangs 
genannten DE 196 30 273 A1, liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, die 
Oberflache der beschichteten Schmalflache weiter zu verbessern, wobei ins- 
besondere die in Langsrichtung verlaufenden Kanten im Falle einer abgerundeten 
Schmalflache vermieden werden sollen. Diese Forderung soli auf moglichst wirt- 
schaftliche Weise erfullt werden, wobei nur geringfiigige Anderungen an 
bekannten Kantenanleimmaschinen notwendig sein sollen. Aulierdem soil die 
Geschwindigkeit beim Beschichten der Schmalflachen weiter gesteigert werden 
konnen, ohne daB QualitatseinbuGen in Kauf genommen werden mussen. 
SchlieBlich sollen Plattenelemente auf wirtschaftlichere Weise herstellbar sein, 
die Schmalflachen mit abgerundeten Grenzkanten haben, deren Krummungs- 
radius unterhalb von 10 mm und insbesondere bei 5 mm und weniger liegt. Die 
Entsorgungsprobleme bei derartigen bekannten Plattenelementen sollen aulier- 
d m nicht mehr auftreten. 
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Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genannten Verfahren erfindungsgemaB 
dadurch geldst, daB man den bandformigen Belag zunachst nur an einen Langs- 
* ^strerfen der Schmalflache anpreBt und daB man danach den Andruckbereich, 

* '^ausgehend von dem genannten Langsstreifen, ausweitet, bis der bandformige 

* "Belag im gesamten Bereich der Schmalflache angepreBt worden ist. 

ErfindungsgemaB wird der bandformige Belag also zunachst an eine schmale 
Langszone der Schmalflache des Plattenelements angeklebt und dort fixiert Von 
dieser Langszone ausgehend weitet man den Andruckbereich stufenweise oder 
allmahlich aus, bis der Belag an der gesamten Schmalflache angepreBt worden 
ist. Wesentlich dabei ist, daB der Belag nicht wie im Stand der Technik in nur 
einem Schritt an die gesamte Schmalflache angepreBt wird, nachdem das Band 
zur Fixierung an einem Teilbereich der Schmalflache angeklebt worden ist, 
sondern daB auch nach der Fixierung ein stufenweises oder allmahliches Aus- 
weiten des Andruckbereichs erfolgt. 

ErfindungsgemaB wird ein gleichmaBig hoher Andruck von Teilabschnitten des 
Profils erreicht, ohne daB der verwendete Klebstoff, insbesondere der Schmelz- 
: klebstoff, durch die Andruckelemente zusammengeschoben wird. Durch die sich 
stufenweise oder allmahlich vergroBernde Andruckfiache wird die bei bekannten 
"** "Verfahren beobachtete Oberflachenunruhe vermieden. Durch den auf nur einen 
Teilbereich der Schmalflache wirkenden Andruck tritt eine sehr gute mechanische 
Verankerung des Belags mit dem Plattenelement ein. Ein Vorteil liegt auch in der 
hohen Profiltreue ohne die bei ublichen Verfahren bei unsachgemaBer Ein- 
stellung der Gleitschuhe auftretenden Langskanten. 

Zusatzlich erreicht man einen weiteren Vorteil. Die geraden oder profilierten 
Schmalflachen der Plattenelemente werden mit Fraswerkzeugen hergestellt, die 
von Zeit zu Zeit nachgescharft werden rruissen. Profilabweichungen, die durch 
das Nachscharfen der Fraswerkzeuge entstehen konnen, werden im erfindungs- 
gemaBen Verfahren uberbriickt, ohne daB die iiblicherweise auftretenden 
Probleme mit dem Anhaften des Bandes an der Schmalflache entstehen. ^ 



Wichtig ist auch die erfindungsgemaB erreichte Moglichkeit einer sehr hohen 
Verarbeitungsgeschwindigkeit, die bis zu 80 m/s b tragen kann, wobei keine 
QualitatseinbuB n eintreten. 
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Im Falle eines spiegelsymmetrischen Querschnittsprofils der Schmalflache hat es 
sich als besonders gunstig im Hinblick auf eine wirtschaftliche Durchfiihrbarkeit 
und eine hohe Qualitat der beschichteten Kante herausgestellt, wenn man den 
bandformigen Belag zunachst an einen Langsstreifen der Schmalflache anpre&t, 
der von den Randern der Schmatflache etwa gleich weit entfernt ist. Dieser 
Langsstreifen bildet also die Mitte der Schmalflache. 

Im Falle eines Querschnittsprofils der Schmalflache ohne Spiegelsymmetrie, z. B. 
eines S-Profils, ist es dagegen aus den genannten Grunden gunstig, wenn man 
den bandformigen Belag zunachst an den am weitesten nach auBen vor- 
stehenden Langsstreifen der Schmalflache anprefJt Ein anderes Beispiel fur ein 
derartiges unsymmetrisches Querschnittsprofil ware eine Rundung nach Art eines 
Viertelrundstabs, wobei die eine Flache des Plattenelementes abgerundet ist und 
die andere Flache eine Kante aufweist. 

Insbesondere fur das weiter unten genannte Anpressen der uberstehenden 
Kanten des bandformigen Belages und fur eine hohe Qualitat des Hauptbereich 
der beschichteten Schmalflache ist es bei ein- oder zweiseitig beschichteten 
Plattenelementen von Vorteil, wenn man den bandformigen Belag zunachst nur 
an einen Langsstreifen der Schmalflache anpre&t, welcher von den Randern der 
beschichteten Flachen des zweiseitig beschichteten Plattenelements bzw. von 
dem Rand der beschichteten Flache des einseitig beschichteten Plattenelements 
am weitesten entfernt ist, und dad man danach den Andruckbereich, ausgehend 
von dem genannten Langsstreifen, ausweitet, bis der bandformige Belag im 
gesamten Bereich von diesem Langsstreifen bis zu den Randern der beschich- 
teten Flachen bzw. bis zum Rand der beschichteten Flache des Plattenelements 
angepreBt worden ist. 

Im Falle eines zweiseitig beschichteten Plattenelements geht man vorzugsweise 
so vor, dad man den bandformigen Belag zunachst an einem etwa in der Mitte 
zwischen den Randern der beschichteten Flachen liegenden Langsstreifen 
anpreSt und daS man dann den Andruckbereich von diesem mittleren Langs- 
streifen zu beiden Seiten hin ausweitet 
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Soli die Schmalflache eines einseitig beschichteten Plattenelements mit dem 
bandformigen Belag versehen werden, so prelJt man in einer weiteren Ausge- 
c staltung der Erfindung den bandformigen Belag zunachst in demjenigen Rand- 
H *bereich der Schmalflache an, welche an die unbeschichtete Seite des Platten- 
elements angrenzt und weitet dann den Andruckbereich von diesem Randbereich 
zum gegenuberliegenden Randbereich hin aus. 

Der groSte Teil aller profilierten Schmalflachen ist mit einer Rundung, bekannt als 
Halbrundstab bzw. Viertelrundstab, versehen. Die Rundungen konnen je nach 
Gestaltung verschiedene Durchmesser besitzen. Vorwiegend wird als Halbrund 1 - 
stab mit Radien von 10 bis 25 mm gearbeitet 

Besonders bei Halbrundprofilen (sogenanntes Tonnenprofil) wird in einer Kanten- 
anleimmaschine im Bereich der Mittelschicht einer Spanplatte auf minimaler 
Flache mit Hilfe einer Andruckrolle das Beschichtungsmaterial fixiert. Dabei wird 
ein hoher Punktdruck auf die grobe Mittelschicht einer Spanplatte wirksam. Es 
entsteht eine unruhige Oberflache durch das Anrollen des Beschichtungs- 
materials. BeeinfluBt wird diese Unruhe durch die Qualitat der Mittelschicht einer 
Spanplatte. 

^Zur Beschichtung solcher runden Schmalflachen wird in einer weiteren Ausge- 
staltung der Erfindung vorgeschlagen, dali man den bandformigen Belag an eine 
im Querschnitt teilkreisfdrmige, insbesondere halbkreisfdrmige, Schmatflache 
anleimt und daft man den Belag nacheinander mit derartigen Gleitschuhen an die 
Schmalseite andruckt, deren Andruckflachen im Querschnitt ebenfalls teilkreis- 
formig sind und Krummungsradien haben, die sich fur zeitlich nacheinander ein- 
gesetzte Gleitschuhe bis auf einen Krummungsradius verringern, der in etwa dem 
Krummungsradius der Schmalflache entspricht. 

Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Anleimen eines band- 
formigen Belags an eine Schmalflache (Kante) eines ein- Oder zweiseitig 
beschichteten Plattenelements, insbesondere einer Span- Oder Faserplatte, 
wobei man den Belag mit mindestens einem Gleitschuh an die Schmalflache 
anpre&t. Um einen besonders glatten und fugendichten Ubergang des Belages 
zur Beschichtung der Platte zu erreichen, wird vorgeschlagen, daB man nach dem 
Anpressen des B lags an die Schmalflache nur den B reich des Belages, der an 
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die beschichtete(n) Seite(n) des Plattenelements angrenzt, anpreSt Nach diesem 
Schritt wird, wie an sich bekannt ist, der Uberstand des Belages mit einem Zieh- 
messer abgeschnitten bzw. mit einem Fraswerkzeug entfernt. 

Als letzter Verfahrensschritt ist es bevorzugt, wenn der angeleimte Belag gekiihlt 
wird, urn den Schmelzklebstoff zu verfestigen und urn auf diese Weise den mit 
den Andruckelementen erreichten Zustand zu fixieren. 

In einer speziellen Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Verfahrens konnen 
auch Plattenelemente hergestellt werden, die eine oder zwei abgerundete Kanten 
aufweisen, welche mit einem dunnen bandformigen Belag beschichtet sind. Dazu 
wird vorgeschlagen, daB man einen bandformigen Belag an eine Schmalflache 
eines ein- oder zweiseitig beschichteten Plattenelements anleimt, wobei die 
Grenzkante zwischen der Schmatflache und mindestens einer beschichteten 
Seite des Plattenelements abgerundet ist und der Krummungsradius der abge- 
rundeten Grenzkante bis 10 mm und insbesondere 1 mm bis 5 mm betragt, und 
daS man den bandformigen Belag sowohl an der Schmalflache als auch an 
dessen Grenzkante(n) anpreBt und gleichzeitig kuhlt. Im Gegensatz zum Stand 
der Technik sind hier sehr viel weniger Verfahrensschritte notwendig. Der ein- 
gesetzte Kunststoffanteil ist erheblich geringer. Probleme bei der Entsorgung von 
Kunststoffabfall sowie von Plattenelementen und von damit hergestellten Mobel- 
stucken treten nicht mehr auf. 

Hier geht man also von einem Plattenelement aus, dessen Grenzkanten ent- 
sprechend der gewunschten Abrundung angefrast , sind. Die Schmalflachen ein- 
schlieBlich ihrer gerundeten Grenzkanten werden dann mit einem sehr dunnen 
bandformigen Belag beschichtet, welcher in ublicher Weise aus Melamin, 
Polyester, PP, PVC und/oder Furnier besteht. Dieser bandformige Belag wird mit 
der genannten bevorzugten Andrucktechnik, insbesondere unter Einsatz von 
Schmelzklebstoffen, auf die Schmalflache aufgebracht. 

Versuche haben gezeigt, dali auf diese Weise Schmalflachen beschichtet werden 
konnen, deren abgerundete Grenzkanten den sehr niedrigen Krummungsradius 
von nur 1 mm aufweisen. Das Beschichten solcher Schmalflachen mit den 
ublichen dunnen Belagen (Dunnkanten) war bisher nicht moglich, weil nach dem 
Umbiegen d s relativ sterfen und lastischen Kant nmaterials hohe Ruckstell- 
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krafte auftreten, die bei dem weich n ( noch nicht verfestigten Schmelzklebstoff zu 
; einem Riickfedern der Belagkanten gefuhrt habeir Dabei loste sich auch oft der 
~£ ^Belag im mittleren Bereich der Schmafflache. 

ErfindungsgemaB lassen sich derartige Schmalflachen mit abgerundeten Grenz- 
kanten dennoch beschichten, weil nun gleichzeitig mit dem Anpressen des 
Belages dieser bzw. der Schmelzklebstoff gekuhlt wird, so daS schon wahrend 
des Anpressens eine Klebefestigkeit erreicht wird, die die Riickstellkrafte iiber- 
steigt. Die notwendige Starke der Kuhlung hangt vom Kriimmungsradius der 
abgerundeten Grenzkante, vom Material und der Dicke des bandformigen 
Belages und vom eingesetzten Klebstoff ab und kann vom Fachmann leicht durch 
entsprechende Versuche herausgefunden werden. 

Um ein nachtragliches Ablosen des extrem verformten dunnen Belages zu 
verhindern, ist es auBerdem wichtig, daB nicht nur der beschichtete abgerundete 
Teil der Schmalflachen, sondern auch sein Hauptbereich angepreBt und; gleich- 
zeitig gekuhlt wird, so daG der Schmelzklebstoff nach dem Anpressen soweit 
abgekuhlt und verfestigt ist, um den Ruckstellkraften des verformten Belages 
widerstehen zu konnen. 

-Hier wie auch bei den weiter oben genannten Ausgestaltungen der Erfindung 
kann ein unterschiedlicher Ubergang des bandformigen Belages zur 
Beschichtung der Hauptflache des Plattenelementes vorgesehen sein. So kann 
der Belag in der Hauptflache des Plattenelementes auslaufen, wie es in Figur 15 
dargestellt ist, oder die Kante des bandformigen Materials kann "eingelegt" sein 
(Figur 16). 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung wird vorgeschlagen, daG man in 
einem darauf folgenden Verfahrensschritt den Belag nur im Bereich der 
abgerundeten Grenzkante(n) anpreBt und insbesondere gleichzeitig kiihlt. Auf 
diese Weise wird ein sehr hoher und gleichmaBiger Druck wahrend der Abkuhl- 
phase im Bereich der abgerundeten Grenzkante bei gleichzeitiger Abkuhlung 
aufgebracht, so daB beim Ubergang von dem bandformigen Be^lag zur 
Beschichtung der Hauptflache des Plattenelementes keine Schmelzklebstoffuge 
erkennbar ist. 
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Die erfindungsgemaBe Ausgestaltung der B schichtung von Schmalflachen mit 
abgerundeten Grenzkanten laBt sich mit Vorteil insbesondere bei Schmalflach n 
einsetzen, welche bis auf die abgerundeten Grenzkanten im wesentlichen eben 
sind. Es ist aber auch durchaus moglich, daB die Schmalflachen in ihrem Haupt- 
bereich eine Profilierung aufweisen. 

Weiterhin wird vorgeschlagen, daB man beim Anpressen des bandformigen 
Belages diesen in der Auslaufeone der Gleitschuhe starker als in der Einlaufzone 
andruckt. Damit wird ein schonendes Anpressen des bandformigen Belages 
erreicht. Es wird vermieden, daB der in der Einlaufzone besonders heiBe und 
damit dunnflussige Schmelzklebstoff an den Seiten der Schmalflache heraus- 
gequetscht wird. Dieser unterschiedliche Anpressdruck kann z. B. erreicht 
werden, wenn an der Ruckseite des Gleitschuhs jeweils eine auf die Einlaufzone 
und eine auf die Auslaufzone wirkende Druckfeder vorgesehen ist und die Druck- 
feder der Einlaufzone eine schwachere Federkraft aufweist. 

Vorzugsweise hat der in einem der erfindungsgemaBen Verfahrensvarianten ein- 
gesetzte bandformige Belag eine Dicke von 0 ( 15 bis 0,2 mm. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren laBt sich auBerdem besonders gut einsetzen, 
wenn das Plattenelement eine Dicke von 15 bis 32 mm aufweist. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren laBt sich zum Bearbeiten samtlicher ublicher 
Plattenelemente einsetzen. Als mogliche Plattenelemente seien Spanplatten, aber 
auch andere Platten wie Tischlerplatten, Sperrholzplatten, sogenannte MDF- 
Platten (mitteldichte Faserplatten) und Massivholzplatten genannt. 

Auch die Auswahl der fur das Verfahren einzusetzenden Belage (Kanten- 
materialien) ist nicht kritisch. So ist das erfindungsgemaBe Verfahren geeignet fur 
Kantenmaterialien aus Melamin, Polyester, PVC, ABS, Polypropylen und auch fur 
Furniere. Auch die heutzutage verstarkt eingesetzten relativ diinnen Kanten- 
materialien aus Dekorpapieren, die auf Papierbasis aufgebaut und mit farbigen 
Kunststoffen getrankt sind, lassen sich problemlos verarbeiten. 

Die Wahl des einzusetzenden Klebstoffs im erfindungsgemaBen Verfahren ist 
ebenfalls nicht kritisch. Vorzugsweise werden Schmelzklebstoffe eingesetzt. 
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Zum Beispiel kann das erfindungsgemafJe Verfahren mit Schmelzklebstoffen 
ri durchgefuhrt werden, die hergestellt worden sind aus Polymeren und Copoly- 
^meren von synthetischen Hansen, Kautschuken, Polyethylen, Polypropylen, 
Poiyurethan, Acryl, Vinyl-Acetat, Ethylenvinylacetat und Polyvinylalkohol. 

Spezielle Beispiele umfassen Schmelzklebstoffe, die aus folgendeh Komponenten 
hergestellt sind: 

1) Elastische Polymere wie Block-Copolymere, z. B. Styrol-Butadien, Styrol- 
Butadien-Styrol, Styrol-lsopren-Styrol, Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol, Styrol- 
Ethylen-Propylen-Styrol; 

2) Ethylen-Vinyl-Acetat-Polymere, andere Ethylen-Ester und Copolymere, z. B. 
Ethylen-Methacrylat, Ethylen-n-Butyl-Acrylat und Ethylen-Acrylsaure; 

3) Polyolefine wie Polyethylen und Polypropylen; 

4) Polyvinylacetat und Copolymere damit; 

5) Polyacrylate; 

6) Polyamide; 

7) Polyester; 

8) Polyvinylalkohole und Copolymere damit; 
^ 9) Polyurethane; 

r 10) Polystyrole; 

11) Polyepoxide; 

12) Copolymere von Vinyl-Monomeren und Polyalkylenoxid-Polymeren; 

13) Aldehyde, die Harze enthalten wie Phenol-Aldehyd, Urea-Aldehyd, Melamin- 
Aldehyd und dergleichen. 

Weiter konnen Komponenten zur Verstarkung der Adhasion, Verdunnungsmittel, 
Stabilisatoren, Antioxidantien, Farb- und Fullstoffe enthalten sein. 

Als Komponenten zur Verbesserung der Adhasion seien beispielhaft genannt: 

1) Natiirliche und modifizierte Harze, 

2) Polyterpen-Harze, ~. 

3) phenolisch modifizierte Kohlenwasserstoff-Harze, :J 

4) aliphatische und aromatische Kohlenwasserstoff-Harz , 

5) Phthalat-Ester und 

6) hydrierte Kohlenwasserstoffe, hydrierte Harze und hydrierte Harz-Ester. 
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Als Verdunnungsmittel seien beispielhaft flussig s Polybuten oder Polypropylen, 
Petroleumwachse wie Paraffin und mikrokristalline Wachse, halbflussiges Poly- 
ethylen, hydrierte tierische, Fisch- und pflanzliche Fette, Mineralol und syn- 
thetische Wachse sowie Kohlenwasserstoff-Ole genannt. 

Beispiele fur die anderen Additive finden sich in der Literatur. 

ErfindunqsqemaBe Vorrichtunqen 

Die Erfindung betrifft auBerdem Andruckelemente zur Durchfuhrung des 
genannten Verfahrens, also Andruckelemente fur eine Kantenanleimmaschine 
zum Anleimen eines bandfdrmigen Belags an eine Schmafflache (Kante) eines 
Plattenelements, insbesondere einer Span- oder Faserplatte. 

Zur Losung der bereits oben genannten Aufgabe wird hier vorgeschlagen, daB 
mehrere hintereinander angeordnete Andruckelemente vorgesehen sind t die 
derart an das Profil der Schmafflache angepaBt sind, so daB das den Belag als 
erstes anpressende Andruckelement eine Andruckflache hat, die den Belag nur 
an einen Langsstreifen der Schmafflache anpreBt und daS das bzw. die nach- 
folgenden Andruckelemente jeweils eine Andruckflache mit einem Andruckbereich 
haben, der, ausgehend vom Andruckbereich des vorherigen Andruckelementes, 
ausgeweitet ist und vorzugsweise den Andruckbereich des vorausgegangenen 
Andruckelements einschlieGt. 

Vorgeschlagen wird auBerdem, daS das erste Andruckelement als eine drehbare 
Andruckrolle und die nachfolgenden Andruckelemente als Gleitschuhe aus- 
gebildet sind. 

Als "Andruckflache" ist hier ein Teil des Andruckelements zu verstehen. Unter 
dem Begriff "Andruckbereich" wird hier ein Teil der Schmalflache bzw. des 
Belages verstanden, der im Betrieb vom Andruckelement beriihrt wird. Dieser 
Andruckbereich ist erfindungsgemaB in der Regel nicht identisch mit der 
"Andruckflache", sondern stellt nur inen Teil dieser Andruckflache dar, der bei 
den hintereinander angeordneten Andruckelementen jedoch immer groBer wird, 
bis schlieBlich - in einer bevorzugt n Ausgestaltung - praktisch die gesamte 
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SchmaJflache vom Andruckelement, vorzugsw ise einem Gleitschuh, angepreSt 
wird. 

^Im Rahmen der Erfindung, auch bezuglich des Verfahrens, liegt es f wenn man 
6 den Andruckbereich, ausgehend von dem genannten Langsstreifen, immer weiter 
vergroBert, wobei die bisherigen Andruckbereiche ebenfalls angepreSt werden. 
Oiese Ausgestaltung ist bevorzugt. Es liegt aber ebenfalls im Rahmen der 
Erfindung, wenn man zunachst nur den Langsstreifen anpreBt und dann den 
Andruckbereich derart ausweitet, so daB die fruheren Andruckbereiche nicht mehr 
angeprefit werden. Beispiele fur die erste Ausgestaltung finden sich in den 
Figuren 1 bis 4 und in den Figuren 7 bis 9. 

Fur die Schmalflachen mit einem teilkreisfdrmigen, insbesondere halbkreis- 
formigen Querschnittsprofil wird in einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der 
Erfindung vorgeschlagen, da£S die Andruckflachen der Gleitschuhe ebenfalls teil- 
kreisfdrmig ausgebildet sind, wobei die nachfolgenden Gleitschuhe Andruck- 
flachen mit kleineren Krummungsradien als die vorhergehenden Gleitschuhe 
haben. 

'Zur Vermeidung von Verschmutzungen der Andruckflachen sowie des Kanten- 
■ materials ist es auBerdem bevorzugt, wenn die Einlaufzone der Gleitschuhe in 
Langsrichtung abgerundet ist. Zum gleichen Zweck wird auSerdem vorge- 
schlagen, dali die Einlaufzone der Gleitschuhe in Querrichtung abgerundet ist. 

Wenn auf eine Richtung Bezug genommen wird, so handelt es sich um die 
Bewegungsrichtung der Schmalflache entlang der Gleitschuhe. Mit der 
"Einlaufzone" wird derjenige Bereich der Andruckflache der Gleitschuhe 
bezeichnet, der als erster mit dem neuen Kantenmaterial in Beruhrung kommt. 
Entsprechend wird mit dem Begriff "Auslaufeone" der entgegengesetzte Bereich 
bezeichnet. 

Die Gleitschuhe werden ublicherweise mit geeigneten Mitteln, z. B. Druckfedern, 
an den Belag angepre&t. Eine besonders gleichmaBige Beschichtung der 
Schmalflache wird erreicht* wenn die Einlaufeon der Andruckflache mit gerin- 
gerem Druck als die Auslaufeone an den Belag angepre&t wird. 
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Vorgeschlagen wird auBerdem, daB zumindest das zuletzt eingesetzte Andruck- 
element eine Einrichtung zum Kuhlen des bandformigen Belages und/oder des 
auf diesem aufgebrachten Klebstoffs aufweist. Werden, wie es bevorzugt ist, 
mehrere hintereinander angeordnete Andruckelemente eingesetzt, so ist es 
namlich giinstig, wenn der Schmelzklebstoff zunachst weich bleibt, so daB sich 
eventuelle, beim Anpressen entstehende Spannungen ausgleichen konnen, damit 
eine besonders glatte und gleichmaBige Oberflache des bandformigen Belages 
erreicht wird. Das zuletzt eingesetzte Andruckelement sollte allerdings eine aus- 
reichend starke Kuhlung ermoglichen, die den Schmelzklebstoff soweit verfestigt, 
so daB ein Verschieben oder ein Ablosen des bandformigen Belages auf bzw. von 
der Schmalflache nicht mehr moglich ist. Eine separate Kiihleinrichtung ist nicht 
notwendig, da diese Kuhleinrichtung bereits im Andruckelement integriert ist. 

Sollen Schmalflachen mit abgerundeten Grenzkanten beschichtet werden, so wird 
in einer weiteren besonders vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung vorg - 
schlagen, daB die Andruckflache des dem ersten Andruckelement folgenden 
Gleitschuhs der Schmalflache des Plattenelements einschlieBlich der abge- 
rundeten Grenzkante(n) angepaBt ist und eine Einrichtung zum Kuhlen des 
bandformigen Belages und/oder des auf diesem aufgebrachten Klebstoffs auf- 
weist. Mit einem solchen Andruckelement wird ein Anpressen auf der gesamten 
Flache der Schmalflache und auch auf den abgerundeten Grenzkanten bei 
gleichzeitiger Kuhlung erreicht, so daB der bandfdrmige Belag an seinen Kanten 
gleichzeitig umgebogen und ausreichend stark an den Grenzkanten fixiert wird, 
so daB die von dem sterfen Belag ausgehenden Ruckstellkrafte den Belag nicht 
mehr abzuldsen vermogen. 

Wenn zweiseitig beschichtete Plattenelemente bearbeitet werden sollen, ist es 
besonders gunstig, wenn der dem ersten Andruckelement folgende Gleitschuh in 
Langsrichtung zweigeteilt ist, so daB der eine Teil nur auf die eine Grenzkante 
und den daran anschlieBenden Teil der Schmalflache und der andere Teil des 
Gleitschuhs nur auf die andere Grenzkante und den restlichen Teil der Schmal- 
flache angepreBt wird. Hiermit erreicht man ein starkeres Anpressen im Bereich 
der Grenzkanten. Zu diesem Zweck wird insbesondere vorschlagen, daB die Teile 
des zweigeteilten Gleitschuhs von einer Andruckkraft beaufschlagt werden, der n 
Richtung in einem Winkel von 40° bis 50° zur Ebene des Plattenelements und zur 
Schmalflache liegt. Der auf diese Weise ausgeubt verstarkt Druck auf die 
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abgerundete Grenzkante ist besonders vorteilhaft, da hier die relativ hohen 
Riickstellkrafte des Belages auftreten, die den Belag von den abgerund ten 
Kanten abzuldsen versuchen. 

~ Werden Plattenelemente mit nur einer abgerundeten Grenzkante bearbeitet, so 
ist es gunstig, wenn nur ein Teil des zweigeteilten Gleitschuhs vorgesehen ist. 

Eine besondere schmale und optisch kaum erkennbare Schmelzklebstoffuge beim 
Ubergang vom bandformigen Belag zur Beschichtung der Hauptflache des 
Plattenelementes wird erreicht, wenn der zuletzt eingesetzte Gleitschuh eine 
derartige Andruckflache hat, so daS der Belag nur im Bereich der Grenzkante(n) 
angepreBt wird, und wenn dieser Gleitschuh eine Einrichtung zum Kiihlen des 
Belages und/oder des auf ihm aufgebrachten Klebstoffs aufweist. Hiermit wird ein 
besonders starker AnpreBdruck im Ubergangsbereich von dem bandformigen 
Belag zur Beschichtung der Hauptflache des Plattenelementes bei gleichzeitiger 
Verfestigung des Schmelzklebstoffes erreicht. % 

Zu diesem Zweck hat es sich auBerdem als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn 
die Andruckflache im wesentlichen aus zwei ebenen, im Winkel von 45° bis 60° 
^zueinander liegenden ebenen Flachen besteht. 

Eine spezielle vorteilhafte Ausgestaltung der im Andruckelement vorgesehenen 
Kuhleinrichtung sieht vor, dad die Einrichtung aus mindestens einem Kiihlkanal 
innerhalb des Andruckelementes besteht und der Kiihlkanal an ein Ktihlfluid, ins- 
besondere PreBluft, anschlieBbar ist und mindestens eine AuslaSdffnung an der 
Andruckflache des Andruckelementes hat. Der Belag bzw. der auf dem Belag 
aufgetragene Schmelzklebstoff wird auf zweierlei Weise gekuhlt. Zum einen 
stromt die Luft zwischen der Andruckflache und der AuBenflache des Belages 
nach auBen. Zum anderen setzt das Kuhlfluid die Temperatur des Andruck- 
elementes und damit seiner Andruckflache herab, so daB die gesamte Andruck- 
flache als Kuhlelement dient. 

Fur eine besonders effektive Kuhlung hat es sich als vorteilhaft herausgestellt, 
wenn die Lange der eine Einrichtung zum Kiihlen aufweisenden Gleitschuhe 
groBer als die Lange der Gleitschuhe ohne eine solche Einrichtung ist und ins- 
besondere etwa 300 mm betragt. Die Gleitschuhe ohne Kuhlung konnen 
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beispielsweise eine Lange von 60 mm haben. Durch die besonders grolie Lange 
der kiihlenden Gleitschuhe wird die Warmeiibertragung vom Belag auf den Gleit- 
schuh verbessert. 

Die Erfindung betrifft aufierdem ein Plattenelement, dessen Hauptflachen ein- 
oder zweiseitig beschichtet sind und dessen mindestens eine Schmalflache mit 
einem bandfdrmigen Belag beschichtet ist, wobei die Grenzkante(n) zwischen der 
Schmalflache und mindestens einer beschichteten Hauptflache des Platten- 
elements mit einem Krummungsradius bis 10 mm und insbesondere von 1 mm bis 
5 mm abgerundet ist/sind. 

Zur Losung der bereits oben genannten Aufgabe ist dieses Plattenelement 
erfindungsgemali dadurch gekennzeichnet, daR der bandformige Belag eine 
Oicke bis 0,3 mm aufweist. 

Vorzugsweise weist der bandformige Belag eine Dicke von 0,15 bis 0,3 mm und 
insbesondere von 0,15 bis 0,2 mm auf. 

Wenn bandformige, auf der Basis von Papier aufgebaute Belage mit einer aus- 
laufenden Kante an die Schmalflache eines Plattenelements angeklebt sind, 
dunkelt der Randbereich zwischen dem bandfdrmigen Belag und der 
beschichteten Hauptflache beim Anwender nach. Da der Randbereich der aus- 
laufenden Kante (Figur 15) aus einem Schnitt quer durch den bandfdrmigen 
Belag besteht, saugt sich das papierhaltige Material beim feuchten Abwischen 
voll und nimmt dabei Schmutzteilchen auf, die nicht oder nur sehr schwer wieder 
entfernt werden konnen. Zur Losung dieses Problems wird vorgeschlagen, dali 
der bandformige Belag aus einem thermopiastischen Material, insbesondere aus 
einem Pfropf-Copolymer von Polypropylen besteht. Dieses, auf der Basis von 
Polypropylen aufgebaute, an sich aus dem Stand der Technik bekannte Material 
ist durch Pfropf-Copolymerisation derail modifiziert, so daft es im Gegensatz zu 
Polypropylen problemlos an die Schmalflache angeklebt werden kann. 

Ausfuhrunqsbeispiele 

Im folgenden werden mehrere Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung anhand von 
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen 
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Figur 1 den ersten Verfahrensschritt eines ersten erfindungsgemafJen Aus- 
fuhrungsbeispiels, 

* " "Figur 2 den zweiten Verfahrensschritt, wobei Kantenmaterial allmahlich um 
die gerundete Schmalseite herumgelegt wird, 

Figur 2a einen in diesem Verfahrensschritt alternativ einsetzbaren Gleitschuh 
im Schnitt, 

Figur 3 den dritten Verfahrensschritt, 

Figur 4 einen darauffolgenden Verfahrensschritt zum Anpressen der Rander 
des Kantenmaterials, 

Figur 5 eine Seitenansicht eines erfindungsgemalJen Gleitschuhs, % 

Figur 6 eine Ansicht des erfindungsgemalJen Gleitschuhs von vorne, 

^ ^^Figuren 7 bis 9 Gleitschuhe nach einer zweiten Ausgestaltung der Erfindung, 

Figur 10 einen Schnitt durch den Schmafflachenbereich eines Platten- 
elementes nach dem Stand der Technik, 

Figur 11 den ersten Verfahrensschritt eines dritten erfindungsgemaSen Aus- 
fuhrungsbeispiels, 

Figur 12 den zweiten Verfahrensschritt nach diesem Beispiel, 

Figur 13 den dritten Verfahrensschritt des Ausfuhrungsbeispiels nach den 
Figuren 11 und 12, 

Figur 14 den vierten Verfahrensschritt nach diesem Ausfuhrungsbeispiel, : 

Figur 15 einen Schnitt durch den Schmafflachenbereich ein s erfindungs- 
gemaBen Plattenelem ntes mit einer "auslaufenden Kante", 
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Figur 16 einen Schnitt entsprechend Figur 15 mit einer "eing legten Kante" 
und 

Figur 17 einen Schnitt durch einen gekiihlten Gleitschuh entsprechend der 
Erfindung. 

In alien Zeichnungen haben gleiche Bezugszeichen die gleiche Bedeutung und 
werden daher gegebenenfalls nur einmal erlautert. 

Eine Spanplatte 2 mit einer halbkreisfdrmig abgerundeten Schmalflache 3 soil mit 
einem bandformigen Belag 4 beschichtet werden. Die Spanplatte 2 ist beidseitig 
mit einem Kunststoffmaterial 5 beschichtet. Der bandfdrmige Belag 4 ist an seiner 
Innenseite mit Schmelzklebstoff 6 versehen. 

Im ersten Verfahrensschritt nach Figur 1 wird der bandfdrmige Belag 4 in einer 
Mittelzone der Schmalflache 3 angeklebt und dort fixiert Dazu dient eine 
Andruckrolle T mit einer Andruckflache 8. In den Figuren ist der Ubersichtlichkeit 
halber die Dicke des Kunststoffmaterials 5 sowie des bandformigen Belages 4 
ubertrieben groB dargestellt. Tatsachlich liegen die Dicken bei Bruchteilen eines 
Millimeters. 

Der im zweiten Verfahrensschritt nach Figur 2 eingesetzte Gleitschuh 7 hat eine 
Andruckflache 8 mit einem Krummungsradius, welcher deutlich grofier als der 
Krummungsradius der Schmalflache 3 ist. Damit wird der bandfdrmige Belag 4 
nicht vollstandig an die Schmalflache 3, sondern nur im Mittelbereich angepreSt. 
In den Figuren 2 bis 4 ist der Schmelzklebstoff 6 der Einfachheit halber nicht dar- 
gestellt. Ferner wurden hier die Gleitschuhe 7 im Abstand vom Belag 4 gezeich- 
net, um den Sachverhalt deutlicher erkennen zu lassen. 

Im darauffolgenden Verfahrensschritt wird ein Gleitschuh 7 eingesetzt, dessen 
Andruckflache 8 im wesentlichen den gleichen Krummungsradius wie die Schmal- 
flache 3 der Spanplatte 2 hat (Figur 3). Der Belag 4 wird hier also vollflachig auf 
die Schmalflache 3 gedruckt 
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Die Gleitschuhe nach den Figuren 1 bis 4 konnen auch in ihrer Dicke variieren, so 
dafJ ein relativ schmal r Gleitschuh bei dem Verfahren nach Figur 2 eingesetzt 
wird. Auf diese Weise vermeidet man eine vorzeitige Abktihlung der Rand- 
bereiche. Eine solche Ausfuhrungsform ist in Figur 2a dargestellt. 

Die in den Figuren 1 bis 4 eingesetzten Gleitschuhe haben eine Lange von 60 
mm. Die geometrische Form der Einlaufzonen ist in den Figuren 5 und 6 dar- 
gestellt. 

In einem praktischen Ausfuhrungsbeispiel werden anstelle der zwei Gleitschuhe 7 
nach den Figuren 2 uhd 3 funf Gleitschuhe eingesetzt die auf die Andruckrolle T 
folgen. Hat die Schmafflache beispielsweise einen Krummungsradius von 14 f 0 
mm, so haben die Aodruckflachen der Gleitschuhe Krummungsradien von 16,0, 
15,0, 14,5, 14,0 und schlie&lich 13 f 0 mm. Diese Gleitschuhe haben jeweils eine 
Lange von 60 mm. Der letzte Gleitschuh sorgt fur einen besonders starken 
Andruck der Rander des Kantenmaterials. ^ 

Urn eine besonders dichte Fuge und einen besonders glatten Ubergang des 
Kantenmaterials 4 zum Kunststoffmaterial 5 zu erhalten, wird in einem vorletzten 
tgSchritt ein Gleitschuh 7 mit einer Andruckflache 8 eingesetzt, die einen 
Krummungsradius von 13,0, also deutlich weniger als der Krummungsradius der 
Schmafflache 3, aufweist Diese Situation ist in Figur 4, der Deutlichkeit halber 
ubertrieben, dargestellt Die Andruckflache 8 des Gleitschuh 7 beriihrt den band- 
formigen Belag nur in den beiden Randbereichen und preBt ihn dort an das 
Kunststoffmaterial 5 der Spanplatte 2 an. Dieser Schritt hat den Vorteil, daB eine 
besonders dichte und glatte Fuge zwischen dem Kunststoffmaterial 5 und dem 
bandformigen Belag 4 erreicht wird, wenn nach dem Anpressen das uber- 
stehende Material des Belages 4 mit einem Ziehmesser abgeschnitten oder mit 
einem Fraswerkzeug abgetrennt wird. 

Der im letzten Andruckschritt eingesetzte, in den Zeichnungen nicht dargestellte 
Gleitschuh ist deutlich langer als die vorhergehenden Gleitschuhe nach den 
Figuren 2 und 3, und seine Lange betragt in diesem speziellen Ausfuhrungs- 
beispiel 300 mm, Er hat aber d n gleichen Krummungsradius wie der vorher- 
gehende Gleitschuh nach Figur 4. Es konnen hier auch mehrere gleiche Gleit- 
schuhe vorgeseh n s in. Dies Gleitschuhe haben ine Luftkuhlung. Dazu sind 
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Kiihlkanale vorgesehen, durch die die Luft im Bereich des bandformigen Belages 
austritt und auf dies Weise ein schnelles Erkalten und Verfestigen des 
Schmelzklebstoffs ermoglicht, so daB der aufgeklebte Belag schon kurz nach dem 
Aufkleben in seiner Lage fbdert wird und sich nicht mehr lost. Von Vorteil ist auch, 
wenn nur der Randbereich gekiihlt wird, da hier die groBten Spannungen auf- 
treten. Der mittlere Bereich dagegen sollte erst langsamer erkalten, damit even- 
tuelle dort vorhandene Spannungen sich ausgleichen und eine besonders glatte 
Oberflache des Belags erreicht wird. 

Figur 5 zeigt eine Seitenansicht eines Gleitschuhs. Links erkennt man deutlich die 
in Langsrichtung abgerundete Einlaufzone 9. 

Figur 6 zeigt eine Ansicht des Gleitschuhs von vorne. Die Einlaufzone 9 ist nach 
dieser Zeichnung auch quer zur Langsrichtung abgerundet. 

Die Figuren 7 bis 9 zeigen in einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung einen 
Satz von Gleitschuhen 7, die im Falle von ebenen Schmalflachen 3 erfindungs- 
gema/3 einsetzbar sind. Im ersten, nicht dargestellten Verfahrensschritt setzt man 
eine schmale Andruckrolle ein, die den Belag im mittleren Bereich der Schmal- 
flache 3 andruckt. Dann wird das Verfahren in der Reihenfolge der Figuren 7 bis 9 
durchgefuhrt, wobei im letzten, ebenfalls nicht dargestellten Schritt nur der Rand- 
bereich des bandformigen Belages 4 angepreSt wird. In den Figuren 7 bis 9 sind 
der Deutlichkeit halber weder das Kunststoffmaterial 5 der Spanplatte 2 noch der 
bandformige Belag 4 mit dem Schmelzklebstoff 6 dargestellt. 

Die Andruckflachen sind bei den aus Stahl bestehenden Gleitschuhen vorzugs- 
weise hochglanzpoliert und verchromt, um eine besonders glatte Oberflache der 
beschichteten Kante zu gewahrleisten. 

Im folgenden wird das erfindungsgemafie Verfahren und die dazu besonders 
geeignete Vorrichtung zum Beschichten der Schmalflachen von Plattenelementen 
mit abgerundeten Grenzkanten anhand der Figuren 10 bis 16 naher erlautert. 

Figur 10 z igt schematised) die Herst Hung von Schmalflachen mit abg rundeten 
Grenzkanten nach dem Stand der Technik. Auf das beidseitig beschichtete 
Plattenelement 2 wird ine aus Kunststoff bestehende sogenannte Dickkante 10 
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geklebt. Danach werden die uberstehenden Rander 1 1 entlang der gestrichelten 
Linien und entsprechend der gewiinschten Abrundung abgefrast und 
anschlieBend mit einer speziellen Ziehklinge abgeschnitten. 

ErfindungsgemaB wird dagegen zunachst die gewiinschte Abrundung der Grenz- 
kanten 12 durch Anfrasen hergestellt, so da(i man die abgerundeten Kanten, die 
in Figur 11 gestrichelt dargestellt sind, erhalt. 

In einem zweiten Verfahrensschritt wird der diinne bandfdrmige Belag 4, welcher 
mit heiBem Schmeizklebstoff 6 beschichtet ist, mittels einer Andruckrolle T an 
den ebenen Bereich der Schmafflache 3 angedruckt und dort fixiert (Figur 12). In 
den Figuren 12 bis 14 ist die Beschichtung 5 der Hauptflache (Breitflache) des 
Plattenelements 2 der Ubersichtlichkeit halber nicht dargestellt. 

AnschlieBend kommen zwei Gleitschuhe 7 zum Einsatz, welche den band- 
formigen Belag 4 sowohl im ebenen Bereich 13 als auch im Bereich de^Grenz- 
kante 12 anpressen und auch gleichzeitig kuhlen (Figur 13). Dabei wirken die 
Krafte auf die Gleitschuhe 7 in Richtung der Pfeile 14, so daB der Bereich der 
Grenzkante 12 besonders stark angepreBt wird. 

In einem vierten Verfahrensschritt (Figur 14) wird ein Gleitschuh 7 mit ebenen, im 
Winkel von etwa 60° zueinander angeordneten Andruckflachen 8 eingesetzt, der 
einen PreBdruck nur noch im Bereich der Grenzkanten 12 ausubt und damit fur 
eine moglichst schmale und optisch nicht erkennbare Fuge zwischen dem band- 
formigen Belag 4 und der in Figur 14 der Deutlichkeit halber nicht dargestellten 
Beschichtung 5 der Spanplatte 2 sorgt 

In einem letzten, in den Figuren nicht dargestellten Verfahrensschritt wird der 
Uberstand des bandfdrmigen Belags 4 mit einem Ziehmesser abgeschnitten. 

ErfindungsgemaB kann eine Beschichtung sowohl mit einer sogenannten 
"auslaufenden Kante" (Figur 15) als auch mit einer "eingelegten Kante" (fygur 16) 
hergestellt werden. 

Bei der auslaufenden Kante liegt der Rand des bandformig n Belages teilweise 
auf der Beschichtung 5 des Piatt nelements auf. Im Falle d r eingelegten Kante 
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wird der Uberstand des bandformigen Belages 4 wahrend d s Beschichtens mit 
einem Trennmesser derail zugeschnitten, so dad der Rand des bandformigen 
Belages 4 praktisch nahtlos an den Rand der Beschichtung 5 anschlieSt (Figur 
16). 

Beide Arten von Kanten sind mit dem erfindungsgemaSen Verfahren herstellbar. 

In Figur 17 werden in einem Schnitt durch einen Gleitschuh die Kuhlkanale ver- 
anschaulicht. Ein EinlaB 15 fuhrt zu einem sich in Langsrichtung des Gleitschuhs 
erstreckenden Verteilerkanal 16, der die eingespeiste und eventuell gekuhlte 
PreBluft an Auslasse 17 weiterleitet, die an der Andruckflache 8 des Gleitschuhs 
7 enden. 
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B zugsz ichenliste 



2 Spanplatte, Plattenelement 

3 Schmatflache 

4 bandformiger Belag 

5 Kunststoffmaterial, beschichtete Flache 

6 Schmelzklebstoff 

7 Gleitschuh 
T Andruckrolle 

8 Andruckflache 

9 Einlaufzone 

10 Dickkante 

1 1 uberstehender Rand 

12 Grenzkante 

13 ebener Bereich 

14 Pfeil 

15 EmlaB 

16 Verteilerkanal 

17 Auslasse 
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Schutzanspruche 

1. Andruckelemente fur eine Kantenanleimmaschine zurrTFAnfemg^i eines 
ban3^rnlfi^Bii^^:(4) 3 an eine Schmalflache (Kante) (3) eines Platten- 
elements (2), insbesondere einer Span- oder Faserplatte, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB mehrere hintereinander angeordnete Andruckelemente (7\ 7) vor- 
gesehen sind, die derart an das Profil der Schmalflache (3) angepafit sind, 
so daR das den Belag (4) als erstes anpressende Andruckelement (7*) eine 
Andruckflache hat, die den Belag nur an einen Langsstreifen der Schmal- 
flache (3) anpreSt und daS das bzw. die nachfolgenden Andruckelemente 
(7) jeweils eine Andruckflache (8) mit einem Andruckbereich haben, der, 
ausgehend vom Andruckbereich des vorherigen Andruckelements (7\ 7), 
ausgeweitet ist und vorzugsweise den Andruckbereich des vorausge- 
gangenen Andruckelements (7\ 7) einschlieBt. 

2. Andruckelemente nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dali das erste Andruckelement als eine drehbare Andruckrolle (7') und die 
nachfolgenden Andruckelemente als Gleitschuhe (7) ausgebildet sind. 

3. Andruckelemente nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Andruckfiachen (8) der Gleitschuhe (7) teilkreisformig ausgebildet 
sind, wobei die nachfolgenden Gleitschuhe (7) Andruckfiachen (8) mit 
kleineren Krummungsradien als die vorhergehenden Gleitschuhe (7) 
haben. 

4. Andruckelemente nach Anspruch 2 oder 3 f 
dadurch gekennzeichnet, 

dad die Einlaufzone (9) der Gleitschuhe (7) in Langsrichtung abgerundet 
ist. 

5. Andruckelemente nach inem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& die Einlaufzone (9) der Gleitschuhe (7) in Querrichtung abgerundet ist. 
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6. Andruckelemente nach einem der Anspruche 2 bis 5 t 
^ dadurch gekennzeichnet, 

% dafJ die Einlaufzone (9) der Andruckflache (8) der Gleitschuhe (7) mit 
geringerem Druck als die Auslaufzone an den Belag (4) angepreftt wird. 

7. Andruckelemente nach einem der Anspruche 1 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet, 

da(S zumindest das zuletzt eingesetzte Andruckelement (7) eine Ein- 
richtung zum Kuhlen des bandformigen Belages (4) und/oder des auf 
diesem aufgebrachten Klebstoffs (6) aufweist. 

8. Andruckelemente nach einem der Anspruche 1 , 2, 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Andruckflache (8) des dem ersten Andruckelement (7*) folgenden 
Gleitschuhs (7) der Schmatflache (3) des Plattenelements (2) ein- 
schlieBlich der abgerundeten Grenzkante(n) (12) angepafJt ist und eine 
Einrichtung zum Kuhlen des bandformigen Belages (4) und/oder des auf 
diesem aufgebrachten Klebstoffs (6) aufweist. 

a- 

9. Andruckelemente nach dem vorhergehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, 

dad der dem ersten Andruckelement (T) folgende Gleitschuh (7) in Langs- 
richtung zweigeteilt ist, so da(3> der eine Teil nur auf die eine Grenzkante 
(12) und den daran anschlie&enden Teil der Schmafflache (3) und der 
andere Teil des Gleitschuhs (7) nur auf die andere Grenzkante und den 
restlichen Teil der Schmafflache (3) angepreBt wird. 

10. Andruckelemente nach dem vorhergehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& die Teile des zweigeteilten Gleitschuhs (7) von einer Andruckkraft 
beaufschlagt werden, deren Richtung in einem Winkel von 40° bis 50° zur 
Ebene des Plattenelements (2) und zur Schmafflache (3) liegt. 



11. 



Andruckelemente nach Anspruch 9 Oder 10, 
dadurch gek nnzeichnet, 
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daG im Falle d r Bearbeitung von Piatt nelementen (2) mit nur einer abge- 
rundeten Grenzkante (12) nur ein Teil des zweigeteilten Gleitschuhs (7) 
vorgesehen ist. 

12. Andruckelemente nach einem der Anspruche 8 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der zuletzt eingesetzte Gleitschuh (7) eine derartige Andruckflache (8) 
hat, so daB der Belag (4) nur im Bereich der Grenzkante(n) (12) angeprelit 
wird, und dafi dieser Gleitschuh (12) eine Einrichtung zum Kuhlen des 
Belages (4) und/oder des auf ihm aufgebrachten Klebstoffs (6) aufweist. 

13. Andruckelemente nach dem vorhergehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Andruckflache (8) im wesentlichen aus zwei ebenen, im Winkel 
von 45 bis 60 zueinander Itegenden ebenen Flachen besteht. 

14. Andruckelemente nach Anspruch 7, 8 oder 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Einrichtung zum Kuhlen aus mindestens einem Kuhlkanal (15, 16, 
17) innerhalb des Andruckelementes (7) besteht und der Kuhlkanal (15, 16, 
17) an ein Kuhlfluid, insbesondere PreBluft, anschlieBbar ist und 
mindestens eine AuslaBoffnung (17) an der Andruckflache (8) des 
Andruckelementes (7) hat 

15. Andruckelemente nach Anspruch 7, 8, 12 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Lange der eine Einrichtung zum Kuhlen aufweisenden Gleitschuhe 
(7) groBer ais die Lange der Gleitschuhe (7) ohne eine solche Einrichtung 
ist und insbesondere etwa 300 mm betragt. 

16. Plattenelement, dessen Hauptflachen ein- oder zweiseitig beschichtet sind 
und dessen mindestens eine Schmafflache (3) mit einem bandformigen 
Belag (4) beschichtet ist, wobei die Grenzkante(n) (12) zwischen der 
Schmalflache (3) und mindestens einer b schichteten Hauptflache des 
Plattenelements (2) mit einem Krummungsradius bis 10 mm und 
insbesondere von 1 mm bis 5 mm abgerundet ist/sind, 
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dadurch gekennzeichnet, 
, daS der bandformige Belag (4) eine Dicke bis 0,3 mm aufweist. 

1 7. Plattenelement nach Anspruch 1 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

datt der bandformige Belag (4) eine Dicke bis 0,15 bis 0,3 mm und ins 
besondere von 0,15 bis 0,2 mm aufweist. 

1 8. Plattenelement nach Anspruch 1 6 Oder 1 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daG der bandformige Belag (4) aus einem thermoplastischen Material, ins 
besondere aus einem Pfropf-Copolymer von Polypropylen besteht. 
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